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(Arbeitspiatte und Verfahren zu ihrer Herstelfung 

) Die Arbeitspiatte 1 weist eine Kernplatte 2 (Spanplatte) 
und eine angeklebte Dekorschicht 3 auf. Durch eine Keiilei- 
8te 11 in einer Langsnut 8 der Kernplatte 2 ist ein randseiti- 
ger Hdhenvorsprung 7 ausgebiidet. Die Schmalseite 6 geht 
Liber eine Profilrundung 14 in den Boden 13 einer Ausneh- 
mung 12 an der Unterseite 6 uber. Ein Endabschnitt der 
Dekorschicht 3 bedeckt den Boden 13 dieser Ausnehmung 
12 und zugleich das Su&ere Ende der Langsnut 8 mit der 
Keilteiste 11. 

Bei der Herstellung dieser Arbeitspiatte 1 werden zunichst 
bei nur oberseitig angeklebter Dekorschicht 3 die Langsnut 8 
eingeschnitten und die Keilleiste 11 eingetrieben, bevor die 
Schmalseite 6 profilgefrast und die Ausnehmung 12 erzeugt 
werden, worauf dann die Dekorschicht 3 vollstandig ange- 
klebt wird. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Arbeitsplatte aus 
einer Kernplatte, insbesondere einer Spanplatte, die im 
Obergangsbereich von ihrer Oberseite zu einer langs- 
verlaufenden Schmaiseite einen oberseitigen Hohen- 
vorsprung aufweist, mit einer Profilrundung in die 
Schmaiseite iibergeht, und in einer von ihrer Unterseite 
ausgehenden und von der Schmaiseite weg geneigten 
Langsnut eine den Hohenvorsprung ausbildende Keil- 
leiste aufnimmt, und aus einer Dekorschicht, die an die 
Oberseite und die Schmaiseite der Kernplatte angeklebt 
ist. 

Eine derartige Arbeitsplatte, die aus einer Spanplatte 
und einer aufgeleimten einteiligen Dekorschicht be- 
steht, ist bekannt (DE 31 31 820 C3). Bei der Herstellung 
dieser bekannten Arbeitsplatte wird zunachst in einem 
Frasvorgang an der fernplatte die obere Profilrundung 
ausgebildet und dann die Schmaiseite mit einer nach 
unten einwarts verlaufenden Neigung versehen. Dann 
wird die Dekorschicht auf die Oberseite und die Schmai- 
seite der Kernplatte aufgeklebt. Danach wird von der 
Unterseite der Kernplatte die geneigte Langsnut einge- 
schnitten, worauf die Keilleiste in diese Langsnut einge- 
trieben wird. Dadurch wird der randseitig von der 
Langsnut gelegene auBere Teil der Kernplatte, der nur 
uber einen schmalen Kernplattensteg sowie uber die 
Dekorschicht mit der restlichen Kernplatte verbunden 
ist, im wesentlichen um diesen Steg als Achse auswarts 
verschwenkt, so daB sich der oberseitige Hohenvor- 
sprung ergibt und die Schmaiseite wieder in eine zur 
Oberseite der Kernplatte rechtwinklige Lage kommt. 
AnschlieBend wird am unteren Ende der Schmaiseite 
eine u-fdrmige Hohlkehle ausgebildet, wodurch eine 
Abtropfkante am unteren Ende der Dekorschicht gebil- 
det wird und zugleich uberstehendes Material der Keil- 
leiste abgetragen werden kann. 

Bei dieser bekannten Arbeitsplatte ist es nachteilig, 
daB die Dekorschicht am Rand der Arbeitsplatte senk- 
recht nach unten weisend auslauft. Es besteht die Ge- 
fahr, daB trotz der Ausbildung einer Abtropfkante 
Feuchtigkeit an die Unterseite der Kernplatte und ins- 
besondere auch an die frei liegende Basis der Keilleiste 
gelangt. Dementsprechend ist zu befurchten, daB sich 
die Kernplatte nachtraglich verformt, was zu sichtbaren 
Sch£den fuhrt und ggf. einen Arbeitsplattenaustausch 
erfordert. Unabhangig von diesen nachtraglichen Man- 
geln treten aber auch schon wahrend der Herstellung 
durch die Schwenkverlagerung des randseitigen Kern- 
plattenteils Verformungen auf, welche der zu wun- 
schenden Profiltreue im schmalseitigen Randbereich zu- 
wider laufen. Da die Dekorschicht bereits vor dieser 
Schwenkverformung ganzflachig aufgeleimt wurde, laBt 
sich auch eine Korrektur nach dem Verformungsvor- 
gang zur Ausbildung des oberseitigen Hohenvor- 
sprungs nicht mehr durchfiihren. 

Dementsprechend liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, die bekannte Arbeitsplatte so zu verbessern, 
daB auf einfache Weise ein erhohter Schutz gegen 
Feuchtigkeitseinwirkungen erreicht wird und eine er- 
hohte MaBhaltigkeit in Verbindung mit einer exakten 
und anforderungsgerechten Profilgebung im Bereich 
der Schmaiseite erzielt werden. 

Diese Aufgabe wird bei der eingangs beschriebenen 
Arbeitsplatte erfindungsgemaB dadurch gelost, daB die 
Kernplatte an ihrer Unterseite eine von der Schmaiseite 
ausgehende flache Ausnehmung aufweist, die sich bis 
uber die Basis der Keilleiste hinaus erstreckt, daB die 



Schmaiseite mirelner Profilrundung in den Boden der 
Ausnehmung iibergeht und daB auch der Boden der 
Ausnehmung von der durchgehenden angeklebten De- 
korschicht bedeckt ist. 
5 Bei dieser Ausbildung verhindert die an der Untersei- 
te einwarts zuruckgefiihrte Dekorschicht ein Eindrin- - 
gen von Feuchtigkeit in den an die Schmaiseite angren- 
zenden Randbereich der Arbeitsplatte. Zugleich ist die 
Keilleiste bzw. ihre nach unten weisende Basis vollstan- 

io dig durch die Dekorschicht abgedeckt, so daB auch ein 
Eindringen von Feuchtigkeit in den Bereich der Langs- 
nut ausgeschlossen ist. Nachtragliche Verformungen 
der Arbeitsplatte durch eindringende Feuchtigkeit sind 
daher nicht zu befurchten. Dabei bedarf es nicht der 

is gesonderten Ausbildung einer Abtropfkante. Ferner 
fuhrt die untere Profilrundung in Verbindung mit der 
oberen Profilrundung zu einem ansprechenden Rand- 
profil der Arbeitsplatte. 

Bei einer zweckmaBigen Ausgestaltung entspricht die 

20 Tiefe der unterseitigen Ausnehmung der Kernplatte 
mindestens der Summe aus der Dicke der Dekorschicht 
und der Hone des oberseitigen Hohenvorsprungs. In 
diesem Falle wird das auslaufende Ende der Dekor- 
schicht nicht nur vollstandig von der Ausnehmung auf- 

25 genommen, vielmehr verbleibt auch ohne spezifische 
ZusatzmaBnahmen nach dem vollstandigen Ankleben 
oder Aufleimen der Dekorschicht ein ausgesparter 
Raum an der Plattenunterseite, der eine kompakte Sta- 
pelung gleicher Arbeitsplatten mit gegenseitiger Anlage 

30 zwischen Oberseite und Unterseite auch ohne Zwi- 
schenfugung von Zwischenlagen ermoglicht, wobei je- 
weils der vorgenannte freie Aussparungsraum einer 
oberen Platte den oberseitigen Hohenvorsprung der 
nachst unteren Arbeitsplatte aufnimmt. 

35 Bei einer zweckmaBigen Weiterbildung ist vorgese- 
hen, daB der Boden der Ausnehmung von der unteren 
Profilrundung ausgehend ansteigt. Bei einer derartige 
Ausbildung, die keinen zusatzlichen Arbeitsaufwand er- 
fordert, ubernimmt die untere Profilrundung verstarkt 

40 eine Abtropffunktion und eine Sperrfunktion gegen 
schmalseitig anhaftende Feuchtigkeit. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfahren 
zum Herstellen der erfindungsgemaBen Arbeitsplatte, 
bei dem die Kernplatte im Obergangsbereich zwischen 

45 der Oberseite und der Schmaiseite mit einer Rundung 
versehen wird, die Dekorschicht auf die Oberseite der 
Kernplatte mit einem Oberstand an der Schmaiseite 
aufgeklebt wird, in die Kernplatte eine Langsnut einge- 
schnitten wird, die sich zum Nutboden hin aufwarts und 

50 von der Schmaiseite weg geneigt bis in geringem Ab- 
stand von der Oberseite der Kernplatte erstreckt, in die 
Langsnut eine den Hohenvorsprung ausbildende Keil- 
leiste eingeschiagen wird, die Schmaiseite der Kernplat- 
te profilgefrast wird, der aus der Langsnut vorstehende 

55 Teil der Keilleiste weggefrast wird und die Dekor- 
schicht mit ihrem Oberstand an die Schmaiseite ange- 
klebt wird. 

Diese VerfahrensmaBnahmen zur Herstellung einer 
Arbeitsplatte aus einer Kernplatte und aus einer Dekor- 

60 schicht sind auch bereits bekannt (DE 33 31 842 C2), al- 
so insbesondere auch bereits das Einschneiden der 
Langsnut und das Einschlagen der Keilleiste vor dem 
Aufleimen der zunachst uberstehenden Dekorschicht 
auf die Schmaiseite. Bei diesem bekannten Verfahren 

65 erfolgt das Einschneiden der Nut und das Einschlagen 
der Keilleiste jedoch nicht von der Unterseite sondern 
von der Schmaiseite der Kernplatte her. Das erschwert 
die Verfahrensdurchfuhrung, weil sich die Keilleiste 
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besser von.unten eintreiben laBt und weil der Langsnut 
so .eine optimaie und weniger stark geneigte Lage gege- 
ben werden kann, was die Schwenkverformung des 
randseitig von der Langsnut gelegenen Kernplattenteils 
gunstig beeinfluBt. Im ubrigen ist auch bei diesem Stand 
der Technik keine unterseitige Ausnehmung im Rand- 
bereich der Kernplatte vorgesehen und erstreckt sich 
die Dekorschicht bei der fertigen Arbeitsplatte iiber die 
* Schmalseite bis zur Plattenunterseite, wo sie endet. 

Die Erfindung verfolgt daher zusatzlich zur vorge- 
nannten Erfindungsaufgabe zugleich in verfahrensmaBi- 
ger Hinsicht das Ziel einer moglichst einfachen und 
zweckmaBigen Herstellung zur Erreichung der vorge- 
nannten Vorteile. 

Dieses Ziel wird ausgehend von dem vorgenannten 
bekannten Verfahren erfindungsgemaB dadurch er- 
reicht, daB die Langsnut von der Unterseite der Kern- 
platte ausgehend eingeschnitten wird, daB beim Profil- 
frasen eine Profilrundung im Obergangsbereich zwi- 
schen der Schmalseite und der Unterseite der Kernplat- 
te ausgebildet wird t daB eine an die untere Profilrun- 
dung anschlieBende flache Ausnehmung an der Unter- 
seite der Kernplatte erzeugt wird und daB die entspre- 
chend weit iiberstehende Dekorschicht auch an die un- 
tere Profilrundung und an den Boden der Ausnehmung 
angeklebt wird. 

Bei diesem erfindungsgemaBen Verfahren begunstigt 
die Lage der L&ngsnut den Verformungsvorgang beim 
Ausbilden des oberseitigen Hohenvorsprungs. Insbe- 
sondere aber erweist es sich als vorteilhaft, daB das 
Profilfrasen zwischen diesem Verformungsschritt und 
dem Aufkleben der Dekorschicht auf die Schmalseite 
durchgefuhrt wird. Es entfallt eine vorherige Bearbei- 
tung der Schmalseite, und zugleich ist eine hohe Profil- 
treue des Arbeitsplattenrandes gewahrleistet, da verfor- 
mungsbedingte Mafiabweichungen durch das Profilfra- 
sen beseitigt werden. 

ZweckmaBige Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
des erfindungsgemaBen Verfahrens sehen vor, daB eine 
sich von der Schmalseite bis iiber die Langsnut bzw. die 
Basis der Keilleiste hinaus erstreckende Ausnehmung 
an der Unterseite der Kernplatte erzeugt wird, daB der 
Oberstand der Dekorschicht so bemessen bzw. abge- 
schnitten wird, daB diese nach dem Ankleben den Boden 
der Ausnehmung vollstandig bedeckt und daB die Aus- 
nehmung mit einer Tiefe erzeugt wird, die mindestens 
der Summe aus der Dicke der Dekorschicht und der 
Hohe des oberseitigen Hohenvorsprungs entspricht 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Ar- 
beitsplatte sowie das erfindungsgemaBe Verfahren zu 
ihrer Herstellung werden nachfolgend anhand von sche- 
matischen Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 die fertige Arbeitsplatte in einem randseitigen 
Teilquerschnitt; und 

Fig. 2 bis 6 in Fig. 1 entsprechenden Darstellungen 
die in der Reihenfolge der Figuren aufeinanderfolgen- 
den Schritte zur Herstellung der Arbeitsplatte gernaB 
Fig. 1. 

Gem&B Fig. 1 ist eine Arbeitsplatte 1 vorgesehen, die 
sich aus einer Kernplatte 2 und einer Dekorschicht 3 
zusammensetzt, bei der es sich urn ein einstiickiges La- 
minat handelt, das auf die Kernplatte 2 aufgeleimt bzw. 
an diese angeklebt ist Die Arbeitsplatte 1 weist eine 
Oberseite 4, eine Schmalseite 5 und eine Unterseite 6 
auf. Diese Bezugszeichen 4 bis 6 werden nachfolgend 
zugleich fur die entsprechenden Seiten der Kernplatte 2 
verwendet 

Die Arbeitsplatte 1 weist an ihrer Oberseite 4 der 



Schmalseite 5 benachbart einen Hohenvorsprung 7 auf, 
der beispielsweise bei einer Plattenstarke von 38 mm 
nach oben um 1,7 mm uber die sonstige Oberseite 4 
vorspringt. Dieser Hohenvorsprung 7 bildet eine Barrie- 
5 re, die bei in der Betriebsstellung waagerecht ausgerich- 
teter Arbeitsplatte 1 wie eine Rille Flussigkeit auf der 
Arbeitsplatte 1 zuruckhalt und am Ablaufen uber die 
Schmalseite 5 hindert. 

Die Kernplatte 2 ist mit einer Langsnut 8 versehen, 

io deren Profil aus Fig. 1 zu ersehen ist. Diese Langsnut 8 
geht von der Unterseite 6 der Kernplatte 2 aus, bei- 
spielsweise in einem Abstand von 15 bis 20 mm von der 
Schmalseite 5, und erstreckt sich aufwarts von der 
Schmalseite 5 weg geneigt bis nahe an die Oberseite 4 

is der Kernplatte 2. Dort verbleibt ein schmaler Verbin- 
dungssteg 9, der den randseitigen Kernplattenteil 10 mit 
der restlichen Kernplatte 2 verbindet 

Die Langsnut 8 ist im wesentlichen vollstandig von 
einer Keilleiste 11 ausgefullt, die im Gegensatz zur eine 

20 geringere Dichte aufweisenden Kernplatte 2 eine ver- 
gleichsweise harte MDF-Keiileiste ist. Deren die Her- 
stellung der Arbeitsplatte 1 und insbesondere ihres Ho- 
henvorsprungs 7 betreffende Funktion wird spater im 
Rahmen der Plattenherstellung anhand der Fig. 2 bis 6 

25 erlautert. 

Die Kernplatte 2 weist ferner an ihrer Unterseite eine 
flache Ausnehmung 12 mit einem Boden 13 auf, der iiber 
eine (untere) Profilrundung 14 in die Schmalseite 5 uber- 
geht Eine obere Profilrundung 15 ist im Obergangsbe- 

30 reich zwischen der Oberseite 4 und der Schmalseite 5 
vorhanden, in die der Hdhenvorsprung 7 integriert ist. 
Die Ausnehmung 12 erstreckt sich beispielsweise 
25 mm von der Schmalseite 5 aus einwarts und weist 
eine Tiefe von beispielsweise 1,8 mm auf, so daB der 

35 Boden 13 mit einer entsprechenden Stufe in die restliche 
Unterseite 6 ubergeht 

Die angeklebte Dekorschicht 3 erstreckt sich uber die 
gesamte Oberseite 4, die Schmalseite 5 und den Boden 
13 der Ausnehmung, wo sie an der vorgenannten Stufe 

40 endet. Auf die Unterseite 6 der Kernplatte 2 ist eine 
Schutzfolie 16 aufgeklebt, bei der es sich um eine^Pa- 
pierschicht handeln kann. Des weiteren ist auf die Un- 
terseite 6 der Arbeitsplatte 1 eine aus der Zeichnung 
nicht erkennbare Lackschicht innerhalb eines an das 

45 Ende der Dekorschicht 3 anschlieBenden Streifens auf- 
gebracht. Diese mit UV-Licht ausgehartete Lackschicht 
bildet eine sichere Dampfsperre gegen das Eindringen 
von Feuchtigkeit. 

Die Herstellung der Arbeitsplatte 1 ist in den Fig. 2 

50 bis 6 veranschaulicht, Dabei wird von der in Fig. 2 dar- 
gestellten, zunachst quaderfdrmigen Kernplatte 2 aus- 
gegangen und diese mit einer kreisbogenformigen obe- 
ren Profilrundung 15 versehen. Dann wird gernaB Fig. 3 
auf die Oberseite 4 der Kernplatte 2 die Dekorschicht 3 

55 aufgeklebt, die wie dargestellt mit einem vergleichswei* 
se groBen Oberstand 17 uber die Schmalseite 5 vorsteht. 
Ferner wird auf die Unterseite 6 der Kernplatte 2 die 
Schutzfolie 16 aufgeleimt. Diese weist wie dargestellt 
nur einen kleinen Oberstand auf. 

eo Sodann wird gernaB Fig. 4 von der Unterseite 6 aus 
die im Profil geneigte Langsnut 8 in die Kernplatte 2 
eingeschnitten. Dabei ist in Fig. 4 bereits dargestellt, 
daB der randseitige Kernplattenteil 10 um eine durch 
den Verbindungssteg 9 gebildete Langsachse seitlich 

65 nach auBen und nach oben geschwenkt ist Dieses Aus- 
schwenken des Kernplattenteils 10, das zur Ausbildung 
des Hohenvorsprungs 7 fiihrt, wird durch das Eintreiben 
der Keilleiste 11 gernaB Fig. 5 vervollstandigt und gesi- 
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chert. Dabei wircl eine KeiheWe 11 verwendet, welche 
die Langsnut 8 vollstandig ausfiillt und noch uber die 
Unterseite 6 der Kernplatte 2 vorsteht. 

Sodann wird gemaB Fig. 6 die Schmalseite 5 der 
Kernplatte 2 unterhalb der oberen Profiirundung 15 5 
zum gewiinschten leicht gerundeten Profil gefrast, wo- 
bei auch die untere Profiirundung 14 ausgebildet wird 
und der Frasvorgang an der Unterseite 6 der Kernplatte 
2 fortgesetzt wird, wodurch die Ausnehmung 12 ausge- 
bildet wird und gleichzeitig die Keilleiste 11 bis zum 10 
Boden 13 der Ausnehmung 12 eingekiirzt wird. Sodann 
wird — wie ebenfalls noch in Fig. 6 angedeutet — der 
Oberstand 17 der Dekorschicht 3 auf die richtige Lange 
abgetrennt. Es folgt dann das weitere Ankieben der De- 
korschicht 3 mit ihrem Oberstand 17 an die obere Profil- 15 
rundung 15, die Schmalseite 5, die untere Profiirundung 
14 und den Boden 13 der Ausnehmung 12. Dieser Her- 
stellungsschritt fuhrt zur in Fig. 1 dargestellten Arbeits- 
platte 1, die dann noch durch das Anbringen und Aus- 
harten der zuvor erwahnten UV-Lackschicht an der Un- 20 
terseite 6 fertig gestellt wird. 

Patentanspruche 

1. Arbeitsplatte aus einer Kernplatte (2), insbeson- 25 
dere einer Spanplatte, die im Obergangsbereich 
von ihrer Oberseite (4) zu einer langsverlaufenden 
Schmalseite (5) einen oberseitigen Hohenvor- 
sprung (7) aufweist, mit einer Profiirundung (15) in 
die Schmalseite (5) ubergeht und in einer von ihrer 30 
Unterseite (6) ausgehenden und von der Schmalsei- 
te (5) weg geneigten Langsnut (8) eine den Hbhen- 
vorsprung (7) ausbildende Keilleiste (11) aufnimmt, 
und aus einer Dekorschicht (3), die an die Oberseite 
(4) und die Schmalseite (5) der Kernplatte (2) ange- 35 
klebt ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Kern- 
platte (2) an ihrer Unterseite (6) eine von der 
Schmalseite (5) ausgehende flache Ausnehmung 

(12) aufweist, die sich bis uber die Basis der Keillei- 
ste (1 1) hinaus erstreckt, daB die Schmalseite (5) mit 40 
einer Profiirundung (14) in den Boden (13) der Aus- 
nehmung (12) ubergeht und daB auch der Boden 

(13) der Ausnehmung (12) von der durchgehenden 
angeklebten Dekorschicht (3) bedeckt ist. 

2. Arbeitsplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Tiefe der unterseitigen Ausneh- 
mung (12) der Kernplatte (2) mindestens der Sum- 
me aus der Dicke der Dekorschicht (3) und der 
Hohe des oberseitigen Hohenvorsprungs (7) ent- 
spricht. 50 

3. Arbeitsplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Boden (13) der Ausneh- 
mung (12) von der unteren Profiirundung (14) aus- 
gehend ansteigt. 

4. Verfahren zum Herstellen einer Arbeitsplatte (1) 55 
gemaB einem der Anspruche 1 bis 3, bei dem die 
Kernplatte (2) im Obergangsbereich zwischen der 
Oberseite (4) und der Schmalseite (5) mit einer 
Rundung (15) versehen wird, die Dekorschicht (3) 
auf die Oberseite (4) der Kernplatte (2) mit einem 60 
Oberstand (17) an der Schmalseite (5) aufgeklebt 
wird, in die Kernplatte (2) eine Langsnut (8) einge- 
schnitten wird, die sich zum Nutboden hin aufwarts 
und von der Schmalseite (5) weg geneigt bis in ge- 
ringem Abstand von der Oberseite (4) der Kern- 65 
platte (2) erstreckt, in die Langsnut (8) eine den 
Hohenvorsprung (7) ausbildende Keilleiste (1 1) ein- 
geschlagen wird, die Schmalseite (5) der Kernplatte 
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(2) profilgelWst wird, der aus der Langsnut (8) vor- 
stehende Teil der Keilleiste (11) weggefrast wrrd 
und die Dekorschicht (3) mit ihrem Oberstand (17) 
an die Schmalseite (5) angeklebt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Langsnut (6) von der Unter- 
seite (6) der Kernplatte (2) ausgehend eingeschnit- 
ten wird, daB beim Profilfrasen eine Profiirundung 
(14) im Obergangsbereich zwischen der Schmalsei- 
te (5) und der Unterseite (6) der Kernplatte (2) aus- 
gebildet wird, daB eine an die unter Profiirundung 
(14) anschlieBende flache Ausnehmung (12) an der 
Unterseite (6) der Kernplatte (2) erzeugt wird und 
daB die entsprechend weit uberstehende Dekor- 
schicht (3) auch an die untere Profiirundung (14) 
und an den Boden (13) der Ausnehmung (12) ange- 
klebt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine sich von der Schmalseite (5) bis 
uber die Langsnut (8) bzw. die. Basis der Keilleiste 
(11) hinaus erstreckende Ausnehmung (12) an der 
Unterseite (6) der Kernplatte (2) erzeugt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Oberstand (17) der Dekor- 
schicht (3) so bemessen bzw. abgeschnitten wird, 
daB diese nach dem Ankieben den Boden (13) der 
Ausnehmung (12) vollstandig bedeckt. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausnehmung (12) 
mit einer Tiefe erzeugt wird, die mindestens der 
Summe aus der Dicke der Dekorschicht (3) und der 
Hohe des oberseitigen Hohenvorsprungs (7) ent- 
spricht. 
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